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Aooareil pour le traitement thermique d'un matelas 
de fibres portant un liant thermodurc.ssabie 



Pour produire des matelas de fibres partes 
et speclalement des mate as faits de fibres de 
verrllou de fibres minerales analogues « est 
habltuel de commencer la fabrication du 
latllas en deposant les fibres sur un 5 
^naporte" moSe perfore. d'habitude a .'aide 
de caissons d'aspiration agences sous lei brin du 
S^naporteur sur iequel les fibres sort dSposees. II 
esthab-rtuel ausai de deposer un Han pour les 
fibres sur celles-ci. soit avant, soit pendant la , 0 
constitution du matelas sur le transporter, ce bant 
avant des proprietes d'adhesivif et comprenant 
d y habitude P une matiere durcissable ou 
reticulable a chaud. comme une fsne 
tnemiodurcissable. par exemple une resine , 5 
phSormaldehyde pulverisee sur les f ibres . * 
I'etat de solution ou suspension dans un liquide 

"*g£X ou e8 nap P e de fibres relativement 
lacnes sur le transporter collecteur est 20 
d'habitude ensuite transferee a un apparell 
5pS2 communement "etuve de traitement 
thermique du matelas". dans lequel celu.-c. 
est transport* par des transporteurs per- 
forts supp.eme P ntalres. qui ~™prenne"t « 
frequemmem deux transporteurs sans fin 
prfeentant dea brins adjacents qui sort en 
regard et espaces et seryent a determine 
l epaisseur du matelas qui se forme. Un tel 
matelas Deut etre plus ou moins dense en 30 
ES& S degre £ la comp resslon exercee 
oar les deux transporteurs dans \ etuve. 
P Vendant son passage dans I'etuve j> mafia, 
est soumis a un traitement thermique qui 
SvSTle durcissement du liant pour les as 
fibres et alnsl la stabilisation du matelas a 

r * P p a am5 Ur .et^£«a connues. cel.es decritea 
danaTbrevet americain 2 997 096 produ.sent 
iVSurcissement partial du Ham dans le matelas 40 
maintenu dans sa forme definitive, puis le 
SSZiXZ mplet du liant. le matelas etant 
lih^rA des movens de mise en forme. 
Ub 1? a utes m !t y uves. files que cel.es ^crites 
dans le brevet americain 3 096 161. 45 
component, outre certains dea «|menta 
decrits dans le brevet amencam 2 997 096. des 
plaques chauffees dielectriquement dont 
Paction se combine a celle dea courants d a r 
chaud pour evacuer du matelas maintenu so 
en forme I'exces d'humidite du .ant. 
prealablement au durcissement complet oe 

^Cesdlfferentes techniques ne permettent pas 
de modHler rapidement la temperature au 55 
coeur du matelas. pour .porter celle-c. au 
moment voulu. a tout niveau souhaltable et en 
particulier, la mettre rapidement en «quihbra 
avec la f m P 6rature de traitement assignee en 
tel endrok de I'etuve a un sttde donn« de so 
I'operation. ainsi que permet de la faire le 
dispoait'if selon la presenf invention. 



L'lnvention consists, sur une faible partie de 
la distance totale du traitement du matelas dans 
I'etuve, a ajouter d la circulation forcee genfirale 
des gaz d une face a I'autre du produit ou 
circulation primaire, une seconde circulation 
forc6e, sous pression reletivement 6ley6e done 
a debit specifique plus elev6. ou circulation 
secondaire, en aspirant localement les gaz sur 
une face du matelas a Tinfrieur de lence nf 
pour les reinjecter sur sa face opposes, ceci de 
preference en regard de la zone d aspiration. Ce 
recyclage a debit eleve s'effectue dans une 
region bien determinee. parexemple celle oO les 
reactions du durcissement du liant sort deja 
suffisamment avancees pour que le matelas s art 
acquis une tenue superficial^ suffisante, ceci 
dans le but d'acc6l6rer les echanges therm.ques 
et en particulier de modifier la temperature au 
sein du produit pour accdlerer le traitement. 

L'agencement conforme a ('invention est 
adaptable au traitement de matelas et nappes 
de matldres flbreuses d'une grande d.vers.f . 
mals II est speclalement avantageux pour le 
durcissement du liant de matelas relatlvement 
denses. parce que les conditions de press, 0 n et. 
de temperature entretenues dans le systeme de 
chauffaVe secondaire conforme a l'lnvention 
favorisent une penetration rapide de la chaleur a 
Tinfrieur d'un produit fibreux, meme 
relatlvement dense et epais. et du fait que I effet 
de l air secondaire sous haute pression est 
exerc6 aprds que les couches superf.ee les du 
matelas ont 6te stablllsees, la penetration 
rapide est assuree sans rupture des fibres. 

Dans une installation typique dans laquelle le 
systeme de traitement thermique Pnmaire 
comprend des palres de collecteurs ou caissons 
de circulation d'air chaud agencees en 
succession le long du trajet dans I etuve, .1 est 
propos§, suivant l'lnvention. d'introdu.re comme 
systeme de traitement thermique secondaire au 
moins une palre supplemental de collecteurs 
de circulation d'air chaud occupant une region 
localisee et relatlvement petite a I mte neur dela 
zone ou region de I'une des paires de caissons 
du systeme primaire. Dans cette installation 
I'air chauff6 du sysf me secondaire fonctionnant 
dans la region localisee se trouve sous une 
pression superieure a celle de I'air utilise dans e 
sysf me primaire. Utilise suivant ce pnncipe. le 
systeme de circulation d'air primaire sert non 
seulement a apporter la chaleur necessa.re pour 
^ durcissement du liant, mais auss. de moyen 
pour empficher les fuites ou dissipations J 
Patmosphere de I'air qui s'echappe du systdme 
secondaire fonctionnant sous une pression plus 

ele G 6 rIce a I'utilisation tant du sysf me primaire 
que du systeme secondaire et a I'entret.en d une 
pression 7 plus elev6e dans le sy«dme 
secondaire, la penetration rap.de de « cha'eur ° 
Hnterieur du matelas en cours de traitement 
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thermique dans la region localises des 
collecteurs secondaires est fort efficace pour 
atteindre rapidement la temperature de 
durcissement du liant au coeur du matelas et 
Tun des buts de I'invention est d'atteindre 5 
rapidement une temperature de durcissement 
du liant qui est suffisamment dlevde pour 
amorcer la reaction exothermique de la rdslne 
iiante. L'dtablissement de cette temperature 
exothermique provoque la poursuite du jo 
durcissement du liant mdme si las zones 
ulterieures de I'etuve ne sont pas maintenues a 
cette mdme temperature 6lev6e. Par 
consequent, pour Tensemble du traitement 
thermique, ('utilisation du systems secondaire a 15 
haute pression dans les regions localisees de 
traitement thermique en aval conduit a une 
6conomie d'ensemble sur la quantity totale de 
combustible depensee pour effectuer le 
traitement thermique. 20 

^invention a en outre pour but de procurer 
de nouveaux agencements pour introduce les 
collecteurs a haute pression du systdme 
secondaire dans les regions localisees des 
caissons de circulation du systdme primaire, ces 2 s 
agencements permettant de r6duire jusqu'au 
minimum le court-circuitage et les fuites et 
permettant aussi automatiquement la 
deformation de certains des 6l6ments 
d'etancheite sans rupture de ceux-ci dans le cas 30 
d'une accumulation de rdsine ou d'autres 
depftts sur les transporters faisant defiler le 
matelas dans I'etuve. 

La facon dont on attaint ces differents buts et 
d'autres de I'invention et dont on beneficie des 35 
avantages qu'elle off re ressort de la description 
plus detailiee donn6e ci-aprds avec reference 
aux dessins annexes, dans lesquels: 

Fig. 1a et Tb, considdrdes ensemble, sont 
une vue en coupe longitudinale dans une etuve 40 
de traitement thermique de matelas conforme a 
I'invention. comprenant une succession de six 
paires de caissons de circulation d'air chaud 
constituent le systdme primaire de traitement 
thermique et, en outre, un systdme secondaire 45 
constitue de deux paires de collecteurs a haute 
pression localises, une paire etant agencde dans 
chacun des deux derniers caissons du systdme 
de circulation primaire ou d basse pression; 

Fig. 1c est une vue partielle, semblable a 50 
celie de la Fig. Tb, mais illustrant une autre 
forme de realisation dans laquelle deux paires 
de caissons de circulation secondaire ou d haute 
pression sont logdes dans Tune des paires de 
caissons de circulation d basse pression; 55 

Fig. 2 est une vue en coupe transversale et d 
plus grande dchelle dans une des paires de 
caissons de circulation d'air chaud primaire, 
comme Indiqu6 par la ligne de coupe 2 — 2 de la 
Fig. 1a; so 

Fig. 3 est une vue en coupe longhudinaje et 
partielle, d l'6chelle de la Fig. 2 montrant une 
des paires de caissons de circulation primaire ou 
d basse pression d I'interieur de laquelle est 




logee une paire de collecteurs secondaires ou a 
haute pression; 

Fig. 4, a lamdme 6chelle que les Fig. 2 et 3, 
est une vue en coupe transversale dans tine 
paire de caissons de . circulation secondaire ou d 
haute pression suivant la ligne de coupe 4 — 4 
de la figure 1b, et 

Fig. 5 est une vue partielle, d .plus petite 
dchelle que la Fig. 4, Illustrant une variante du 
systdme de circulation d'air d haute pression. 

Dans les dessins, le chiffre de reference 6 
lndique I'enceinte generate de I'etuve de 
traitement thermique du matelas dans laquelle 
sont agendas le systdme de transporteurs et les 
systdme. de circulation d'air chaud. 

Comme le montrent les Fig. 1a et Tb, des 
organes de support rotatifs ou barbotins 7 — 7 
sont agences dans la partie basse de I'etuve 
pour le montage d'un transporter sans fin 
inferieur dont le brin supdrieur-et le brin Inferieur 
ne sont -indiques aux Fig. 1a et Tb que par des 
lignes en trait mixte, ces -brins du transporteur 
apparaissant avec plus de details en 8a et 8b 
aux Fig. 2, 3 et 4. Comme il Fessort des Fig. 1a 
et 1b, des organes de support rotatifs ou 
barbotins 9 — 9 sont egalement prevus pour le 
transporteur sup6rieur qui n'est lndique aux Fig. 
1a et Tb que par des lignes en trait mixte, mais 
dont le brin inf6rieur et le brin superieur 
apparaissent avec plus de details en 10a et 10b 
aux Fig. 2, 3 et 4. Chacun des transporteurs est 
constitue par un certain nombre de palettes qui 
sont articuiees entre elles et portent des galets 
12 propres d circuler sur les chemins de 
roulement 1 3. Les palettes portent des nervures 
transyersales 11. Les transporteurs de ce genre 
sont entraTnds par barbotins. 

Les barbotins 9, de mdme que les chemins 
de roulement 13 pour le transporteur superieur 
sont. montds dans un. chassis 14 fait de 
longerons et de traverses assembles, de manidre 
o,ue la position du transporteur superieur 
puisse 6tre rdgl6e par rapport a cede du 
transporteur infdrieur. Ce reglage peut dtre fait d 
I'aide de vdrinsd vis 15 d'une manidre classique 
n'entrant d ce titre pas dans le cadre de 
I'invention. 

En raison de la possibilitd de rdglage du 
transporteur superieur, la distance entre les 
brins 8a et 10a des transporteurs, qui sont les 
brins au contact du matelas de fibres, peut dtre 
modifide pour im poser la densit6 ou repalsseur 
voulues au produit en cours de fabrication. 

A I'amont ou entrde de I'etuve se trouve un 
transporteur represente schematiquement en 
16, qui est en I'occurence un transporteur 
perfore d'usage courant pour la collecte de 
fibres en vue d'en former une nappe ou un 
matelas. Des caissons d'aspiration, comme 
illustre en 17, peuvent dtre utilises pour 
favoriser la collecte des fibres et leur maintien 
en place sur le transporteur. Des ventilateurs 
d'aspiration 17a sont raccord6s aux caissons 
d'aspiration. La nappe de fibres portde par le 
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transporter 16 est amende aux cyllndres de 
calandre R1 — R2, qui sont de preference 
r6glables pour qu'il soit possible d'imposer 
|'6paisseur du matelas entrant dans I'etuve et, 
au sortir d'entre les cylindres R1 — R2. le s 
mateias partiellement calandre s'insdre entre les 
brin8 des transporteurs dans I'etuve de 
traitement thermique. 

A I'int6rieur de I'etuve, les caissons de 
circulation d'air primaire ou a basse pression w 
sont group6s par pa ires. Dans la forme de 
realisation illustnSe aux Fig. 1a et 1b, on 
apercolt six pal res de caissons a basse pression, 
les zones ou regions des palres etant indlqu6es 
de maniere gdndrale en A, B. C, D. E et F. Ces 16 
palres de caissons consistent chacune en deux 
coffres g6n6ralement rectangulaires 18 et 19, 
qui sont formes de tous cdtes, sauf celui tourne 
vers les brins 8a et 10a des transporteurs. 
Cheque caisson 18 est sur un cadre fixe au- 20 
dessous du brin superieur 8a du transporter 
interieur et chaque caisson 19 est porte par le 
chassis reglable verticalement 14 du 
transporteur superieur, de maniere que les 
caissons superieurs accompagnent le 26 
transporteur superieur lorsque la position de 
ce!ui-ci est ajustee. 

Chaque caisson comporte egalement un 
carneau indiqu6 en 20 et communicant avec 
une galne pour admettre ou evacuer le gaz de 30 
traitement. Les carneaux d'admission et 
d'evacuation sont marques, respectivement, par 
les slgnes "+" et ". II convient de noter que, 
dans la premiere paire de caissons A, le carneau 
d'admisslon 20 est menage dans le caisson 3S 
inferieur 1 8 du cote de I'amont du caisson par 
rapport au sens de defilement du produit dans 
l'6tuve et que le carneau d'evacuation est 
manage* dans le caisson supeneur 1 9 de cette 
paire, pres de I'extremlte aval. 40 

La mSme schema gjSndral est r6p6t6 aux 
caissons de la seconde paire B. Dans la 
trolsleme paire de caissons, C, le carneau 
d'admission est m6nag6 dans le caisson 
superieur 19 a I'amont, et le carneau 46 
d'evacuation est m6nage dans le caisson 
inferieur a I'aval. 

Dans la zone D occupde par la quatrieme 
paire de caissons, I'agencement des carneux 
d'admission et d'6vacuation est le mfime pour so 
les paires A et B. Dans la paire de caissons E, 
I'agencement des carneaux d'admission et 
d'evacuation est tel qu'indiqu6 ci-dessus pour la 
paire C, et pour la paire F I'agencement est le 
mfime que pour les caissons D. II est evident 66 
que ces relations peuvent dtre chang6es pour 
une modification de la conduite du traitement 
thermique et que des conditions d'6coulement 
diff6rentes peuvent §tre choisies pour des 
produits qui different par la nature, l'6palsseur 60 
et/ou la densite. de la maniere habituelle. De 
plus, le nombre des zones de traitement et 
caissons de circulation peut dtre plus grand ou 
plus petit suivant la nature du produit fabrique. 
En outre, le passage du gaz dans certains 65 



caissons peut dtre interrompu, si la chose est 
d6sir6 e. 

Avant d'envisager la structure et le 
fonctionnement du systems de circulation d'air 
a haute pression faisant I'objet de I'invention, il 
convient de noter que I'enceinte g6neraie 
de l'6tuve 6 est munie d'un systeme 
d'evacuation de gaz comprenant les gaines 21 et 
le ventllateur d'aspiration 22, qui envoie le gaz 
quittant I'interieur de l'6tuve dans un appareil de 
precipitation convenable 23 qui s6pare les 
solides en suspension pendant le passage du 
gaz. Les parois de I'etuve 6 constituent en fait 
une hotte entourant les organes interieurs de 
retuve, notamment les caissons et collecteurs 
de circulation de gaz chauffe et le gaz qui se 
r6pand par les fuites est 6vacue de I'enceinte de 
I'etuve par le systeme d'evacuation decrit 
immediatement ci-dessus. 

La Fig. 2 est une vue a plus grande echelle en 
coupe transversals par les caissons a basse 
pression de la zone C. On peut voir que la gaine 
d'admission de gaz 24 est raccordee au caisson 
superieur ou caisson d'admission 19 et que la 
gaine d'evacuation de gaz 25 est raccordee au 
caisson inferieur ou caisson d'evacuation 18. 
Des baffles 1 9a r6partissent le gaz entrant sur la 
largeur du transporteur et done sur la largeur du 
matelas en cours de traitement Le gaz recueilli 
dans la gaine d'evacuation 25 est amene a un 
r6chauffeur 26 auquel est associe un brQIeur 27 
et est aspire £ travers le r6chauffeur par le 
ventilateur 28 et propuls6 par celui-ci dans la 
gaine d'admission 24. Ce systeme de chauffage 
et de circulation de gaz peut fitre utilise pour 
plus d'une paire de caissons a basse pression, 
mais, si le chose est desire, des systemes de 
circulation distlncts peuvent dtre mis en service. 

Pour accompagner le mouvement vertical du 
transporteur superieur et des organes qui lui 
sont associ6s, la gaine d'admission 24 traverse 
un orifice surcalibr6 29 dans la paroi de I'etuve 
et un soufflet souple 30 peut dtre utilise pour 
rendre sensiblement 6tanche le joint entre la 
gaine d'admission et la paroi de I'etuve. De plus, 
la gaine 24 est munie d'un Joint coulissant 24a 
permettant le reglage vertical. 

II convient d'envisager d'abord certaines 
particulates de construction des tranporteurs 
pour I'examen du systems de circulation de 
gaz a haute pression. Comme indiqu6 
pr6c6demment, ces transporteurs sont form6s 
de palettes 11 articul6es entre elles en une 
boucle sans fin de maniere qu'une telle boucle 
constitue un transporteur. Les differentes 
palettes (voir par exemple Fig. 2 et 3) s'6tendent 
sur toute la largeur du transporteur et sont 
munles de galets 12 comme Indiqu6 ci-dessus, 
chaque palette comprenant une platine 31 qui 
est perfor6e par Intervalles sur la largeur du 
transporteur (comme il est clalrement visible a 
la Fig. 2) et munie de nervures 32 constituant 
des passages transversa ux, qui traversent les 
palettes pour fe passage du gaz des caissons 
d'admission a basse pression ou des collecteurs 
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d'admission a haute presslon 4 traven i le 
matelas porta par les transporters puis par las 
orifices at passages des palettes de I autre 
?ransporteur P ius q ue dans les caissons ou 
collecteurs d'evacuation. „«„♦■„„ s 

Comme indique dans la forme de Ration 
des Fio. 1a et 1b, un systeme de collecteurs 3 
haute presslon HP1 est associe a la pa.re de 
caissons a basse presslon E, ce systeme a haute 
presslon et la palre de caissons abas* » presslor E w 
etant representes a plus grande f chelle et en 
coupe longitudinale a la fig. 3 et Mus grande 
Ithelle et en coupe transversa le a a Fig. 4 II 
ressort de I'examen des Fig. 1b et 3 que le 
systeme de collecteurs a haute Passion est 15 
sensiblement plus petit que les caissons > a basse 
pression et de plus que le ' systdme de 
collecteurs a haute pression ««l« 9 colleltiur 
r-aicisons a basse pression. Le coliecteur 
Steslon a haute presslon «t "ndlque en 33 20 
et II ressort d'une compara.son de s Fg.3 et 4 
que ce coliecteur occupe '^Tls™ 
transporter au-dessus du brln 10a. de meme 
que!a largeur du matelas. mais est relativamant 
wurt dans le sens I'amont vers I'aval du trajet 
matelas Une gaine d'admission 34 
SmmunSue avec le Sollecteur d'admission a 
haute presslon et traverse un orifice surcallbre 
51 danaTparoi de I'etuve, I'orifice etant rendu 
tench? par un soufflet flexible 36. La game 34 3Q 
comprend un joint coulissant 34a permettant le 

et communique avec la gaine 39 pour evacuer 
?e aaTwus haute pression apres que celul-c a 
trave re rie matelas P en cours de fragment. La M 
gaine 39 amene le gaz asplr6 dans le 
rlchauffaur 40 muni d'un bruleur 41 et d ou le 
gaTest aspire par le ventllateur 42 qui le renvoie 

* SltS^ . basse ^pression Ja ,5 

seises i aassw « 

Sateur 4 2 P peut etra utilise pour plus d un 

Pr 1fen"que des baffles de repartition 37 soient 
agences dans le coliecteur d 'admission 33, .to 
ne sont pas necessalres et sont de preference 55 
nmi« dans le coliecteur d evacuation 3B. 
omis dans » e 8Cn6ma tiquement une 

vartente du rechauffeur qui peut etre utlhsfie 
nour chauffer les gaz sous haute presslon dans 
P e svstlme de circulation. En ('occurrence eo 
un 6changeur de chaleur represent 
schSmatlquement en 43 est mont6 dans le 
coliecteur d'evacuation 39 a I'amont du trajet 
des gaz dans le ventllateur ou soufflante 4Z. 
La Fig. 5 illustre egalement une vanante 65 



d'agencement des collecteurs d admission at 
d'evacuation a haute pression 33 et 38 dans le 
cas Illustre la coliecteur d'admlssl on 33 last 
monte sous matelas trait* at le coliecteur 
d'evacuation 38 au-dessus du matelas. 

En ralson de I'utllisatlon d'un gaz sous 
pression Sativament alevee dans le systeme J 
haute presslon. il est important de reduire au 
Snlmum las fultes de gaz et il est • "ecess^ 
rette fin de recourir a des d sposiins 
.^ncMlte speciaux. par exemple ceux 
Hlustres en particuHer * 5,J?9' S 44 est prevu 

fJSSn 33at sort da monture pour deux 
cloisons 45 disposees de part et d autre du 
co\ ecteur 33. Chacune des cloisons est montfie 
foX comme Indique en 46 d € , mamera | 
Douvoir etre relevee a I'ecart de la face 
c,°rrfrleure du brln 10a du transporter. En un 
poSo^ose au pivot 46. la cloison 45 porta un 
Ed cooperant avec une butee ,47 qui sert d 
limiter le mouvement vers le bas de la cloison et 
empTche ainsi calle-ci prendre contac t avecfc 
face superieure du brin 10a du transporteur. 

m«lS«»., i»r oxsmpte.^"?" 3 * 5 mm. *. 

asr&n ssr ajs 

depots > «oyu transoorteur, comme il 

H'[ ne telle installation. Comme les cloisons 45 
dune telle instaiiat autornat i q uement. une 
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itifill " 

SaK-nSoff * 2k! - assure par ies « 
^M^rS%5 at 48 48 

Mn a e uNe rexamen des Fig. 1b. 3 at 4 qua 
danT.eTstame ^Jf^SS^ffS gffS 

caisson d'evacuatlon du systeme a basse 
Pre S°voit egalement a la Fig. lb que dans la 

pression HP2 P r6 f c "^,!, e Par consequent a la as 
f P L 6v ^ ectaCr d'admS'a haute 
S ss on 33 £ shTsoSs le mate.as dans .e 
Kon d f 6vacuatlon a basse presf °n. 

fejsasffjtf SJits - 

rollecteurs d*6vacuation a haute pression m u 
meme type que decrit cWessus a propos dc .la 



P „ a m« dJ rJtoffiSe lllustree aux Fig. 
iTet 1b deux sSmes de circulation a haute 

^s^delx ^rnetVhaute pression sont 
Ioo6s dans une seule paire de caissons a basse 
oreslion II est preferable d'agencer les 
cXcteurs d'admlsSon » haute pression , du 
meme c6t6 du matelas et de preference dans e 
caisson "admission a basse pression parce que 
Z Kvenients dus aux -.Mm et done , es 
pertes de chaleur se reduisent a.ns. 

m ' n Cornme II est evident, les conditions de 

pntretenue au moyen des caissons u« 
entrexenue » zQneS a a F 

pour des Hants courants pour fibres par 
temple des Hants a la resine phenol/ 

^Tef Editions de pression antretenues 
peuvent varier aussi et la pres sion peut etre 
mesuree de differentes facons. La P^ss'on dans 
caisson d'admission et celle dans le caisson 
dVveSon different evidamment J cause de 
la nerte de charge lors du passage du gaz a 
traKe matelas Dans les conditions normales 

c ession Par exemple. dans le cas lluatrt a la 
Pta lb oilun systdme a haute pression HP1 est 

CentlS que'l'un de ces systemes a haute 
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pression soit concu pout falre passer to gaz de 
traitement a travers le matelas dans una 
direction et I'autre systeme a haute pression 
^falre passer le gaz dans le mate as dans la 
direction opposee. Ainsl. comme indlque par la s 
fE de la Fig. 1 b. le systeme a haute pression 
W1 est reprtsente comme debitant le gaz en 
sens descendant et le systeme a haute pression 
HP2, represent* comme debitant le gaz en sens 
ascendant. Cette mesure assure I unlformite l0 
sSto di. traitement dans toute I'epaisseur du 

ma En ,3S ce qui concerne la pression et la 
temo6rature entretenues dans le systeme a 
haute Pression, II convient de noter en outre 
qu'on peut beneflcler de certains avarrtages en 
utilisant tant le systeme a basse preadon que le 
systeme a haute pression en comblnaison dans 
une seule etuve. meme si la temperature du 
svsteme a haute pression n'est pas supertoure 20 
ou mSme est Interieure a la temperature du 
svsteme 4 basse pression. La raison en est que 
rSl i haute pression provoque une 
pentton plus rapide et efflcace de la chaleur 
dans le matelas que le systeme a basse 25 

Pr6S f systeme a haute pression peut f onctlonner 
dans un grand Intervalle de press.on. ma.s en 
general sa pression doit etre dau molns 
quelques fois et de preference d'au molns 10 | 30 
20 fois la pression regnant dans le systeme d 
basse pression. Par exemple. la pression dans 
tos collecteurs d'admlsslon du systeme a haute 
pression peut etre de plus denvlron 300 a 600 . 

mm Da d ns a un cas typlque ou la temperature de 
I- air dans les systemes a basse press.on est 
dWon 150 a environ 300°C. la temperature 
dans les systemes a haute pression est 
avantageusement d'environ 200 a environ 40 

35 D°aSs une Installation typique, le volume" total 
de gas utilisS dans les systemes de circulated 
basse pression peut 8tre d'environ 30.0001 *nr* 
heure Dans un tel cas typlque, les systemes >i 4S 
haute pression consomment du gaz chauffe en 
quantite d'environ 5.000 Nm'/heure. Le gaz 
sous haute pression est confine dans des 
tegTons a oca.ls P ees relatlvement plus petto* -que 
celles occupees par le gaz sous basse presston 50 
etces regions localisees, dans un cas t^ue 
neuvent representor a peu ptes 10% de 
rltendue des zones de traitement 6tabl.es par 
les caissons a basse pression. 

Les temperatures et presslons varlent aussl ss 
avec la vitesse de defilement du matelas en 
wura de fabrication et avec le nombre de zones 
de traitement dans I'etuve pour le tra ttement 
iJTorminue du matelas. L'utl Isation conforms a 
ZZtZ systems de circulation d a r eo 
haute Pression et d un systeme de Mtfton 
d'alr d basse pression est particullerement 
efflcace I "divers 6gards, notamment du fa.t que 
to durdssement d'un llant determine peut etre 
execute dans un plus petit nombre de zones de ss 



traitement et sur un traiet sensiblement p us 
courtdans I'etuve. Cela tient au ft* que tos 
"stemes a haute pression sont Partcul.Srement 
efficaces pour amener le coeur du matelas a 
to temperature de traitement thermique en peu 
de temps. Un autre avantage est que les 
systemes a haute pression portent rap'dement la 
temperature'du llant a la valeur ou la reaction 
exothermlque a lieu, m8me au coeur du 
matelas, et cette temperature s'entretieni t alors 
plus commodement meme au-dela de la 
region locallsee occupee par les collectors a 
haute pression; 



Revendications 

1 . Appareil pour le traitement thermique d'un 
matelas de fibres portent un Rant 
tTermodurclssable pour les fibres, qui comprend 
un mecanisme transporteur pour falre ddfltor 
continuement to matelasde fibres dans un trajet 
de traitement, des caissons de circulation de 
gaz agencfis de part et d'autre du matelas dans 
le trajet et delimiter* una zone de traitement 
thermique, des galnes d admission et 
d'lvacuation de gaz commun.quant 
respectlvement avec les caissons de clrcutotlon 
et assurant le passage d'un gaz chauffe 4 
fravers le matelas de fibres dans la zone de 
traitement, caracterisS en ce duj'comprend 
dans la partie aval de.la zone de traitement une 
nalre de collecteurs de circulation de gaz 
dSmlSionlsS) et d-evacuation (38) sh.u6s 
dans les caissons de circulation (15, 181 « 
delimitant une region de traitement ^ localise 4 
I'interieur de la zone de traitement et p lus petite 
que celle-cl et des dlspositifs de c.rcutetio de 
gaz chauffe assocles a ces collecteurs e . falsant 
circular du gaz chauffe a travers le matelas de 
fibres sous une pression sup6r.eure a celle du 
gaz traversant le matelas de fibres d'un ca.sson 
de circulation a I'autre. 

2 Appareil sulvant la revendlcatlon 1 dontle 
mecanisme transporteur comprend deux 
transpor^urs sans fin perfores presentan deux 
brins espacfis et tournes vers to matelas de 
fibres pour salsir le matelas et le falre avancer 
dans le trajet de traitement, les caissons de 
emulation oe gaz etant agenc* . sur tos ; faces 
des brins du transporteur 8a, 10a, exterieures 
au trajet de traitement et comportant des 
ouvertures ortontees vers les brins pour la 
circulation du gaz chauffe a travers tos 
transporteurs perfores et a travers le matelas 
dl fibres entre les brins des transporteurs 
caracterlse en ce que les collecteurs de 
drcutotlon (33, 38) sont definls pour partie par 
une eloign (45, 48) proche d'un brin (10a, 8a 
tfun ransporteur pefiore et une monture 44) 
assurant la Ilbert6 de mouvement de la cloison 
(45 48) pour qu'elle puisse s'ecarter du bnn 

<1( ?' ^reirSria revendication 2. 
car^risfen' ce que la cloisor , (45) ^ mm, 
dessus du brin du transporteur (10a), peut 
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s'e'carter de celui-cl en s'dlevant mais retombe 
vers le brin du transporteur sous I'influence de la 
gravit§ ( tandis que des but6es (47) limitent le 
mouvement descendant de la cloison en 
direction du brin (10a) du transporteur. 5 

4. Apparell sulvant le revendlcation 2, 
caract6ri$6 en ce que la cloison (48), situee au 
dessous du brin (8a) du transporteur, peut 
s'6carter de celui-cl en descendant des organes 
solllcitant la cloison vers le haut en direction du 70 
brin (8a) du transporteur et des but6es limltant 

le mouvement ascendant de la cloison vers ie 
brin du transporteur. 

5. Appareil suivant la revendlcation 1, 
caracterlsS en ce qu'il comprend au moins deux 15 
paires de collecteurs de circulation (33, 38) de 

gaz definissant au moins deux regions de 
traltement locallsees chacune dans la zone de 
traitement, mais plus petites que celte-ci, les 
paires de collecteurs 6tants agencies a une 20 
certalne distance Tune de I'autre dans le sens de 
I'amont a I'aval du trajet du matelas de fibres. 

6. Apparell suivant la revendication 5, 
carect6ris6 en ce que les collecteurs 
cfad mission (33) des paires sont situes dans le 25 
caisson de circulation (19) d'un cdte du trajet de 
traitement et les collecteurs d'evacuation (38) 
sont situes dans ie caisson de circulation (18) 

de I'autre cflte du trajet de traitement. 

7. Appareil suivant la revendication 5, 30 
caracterise' en ce que les collecteurs d'admission 

(33) des paires sont situes dans le caisson de 
circulation d'admission (19) d'un cdte du trajet 
de traitement et les collecteurs d'evacuation 
des paires sont situes dans le caisson de 35 
circulation d'evacuation (18) de I'autre cdt6 du 
trajet de traitement. 

8. Appareil suivant la revendication 1, 
caracterise" en ce qu'il comprend plusieurs 
paires de caissons de circulation (18 — 19) 40 
agencees de part et d'autre du trajet de traitement 

et plusieurs paires de collecteurs de circulation 
(33, 38), au moins une paire de collecteurs (33, 
38) etant situee dans une paire de caissons de 
circulation (18, 19) et au moins. une paire de 45 
collecteurs (33, 38) etant situee dans une autre 
paire de caissons de circulation (18, 19). 

9. Appareil suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que la cloison mobile (45, 48) 

a une dimension dans un sens paralldle au trajet 50 
au moins double de I'espacement entre deux 
nervures de renforcement 1 1 des palettes du 
transporteur. 

Claims 55 

1 . Apparatus for heat treating a fibrous mat 
carrying a heat hardenable fiber binder 
comprising conveyor mechanism for advancing 
the fibrous mat through a treatment path, gas eo 
circulation boxes arranged at opposite sides of 
the mat In said path and defining a zone of 
thermal treatment, gas supply and exhaust 
ducts respectively connected with said 
circulation boxes and providing for passage of es 



heated gas through the fibrous mat in said 
treatment zone, characterized in that it 
comprises in the downstream part of the 
treatment zone a pair of supply (33) and 
exhaust (38) gas circulation manifolds 
positioned within the circulation boxes (18, 19) 
and defining a localized treatment area within 
and smaller than said treatment zone, and 
heated gas circulating means associated with 
said manifolds and circulating heated gas 
through the fibrous mat at a pressure higher 
than that of the gas passed through the fibrous 
mat from one circulation box to another one. 

2. Apparatus as defined in Claim 1 in which 
the conveyor mechanism comprises a pair of 
perforated endless conveyors having spaced 
conveyor flights presented toward the fibrous 
mat to engage and advance the mat through the 
treatment path, the gas circulation boxes being 
disposed at the outboard sides of said conveyor 
flights 8a, 10a and having openings presented 
toward said flights for circulation of heated gas 
through perforated conveyors and through the 
fibrous mat between said flights, characterised 
in that said circulation manifolds (33, 38) are 
defined in part by a wall element (45, 48) lying 
close to a flight (10a, 8a) of a perforated 
conveyor, and mounting means (44) providing 
freedom for displacement of the wall element 
(45, 48) away from the conveyor flight (10a, 
8a). 

3. Apparatus as defined in Claim 2 
characterized in that the wall element (45), 
positioned above the conveyor flight 10a, is 
displaceable upwardly away from the conveyor 
flight and is downwardly moveable toward the 
conveyor flight under the influence of gravity, 
while stop means (47)/limi.t the downward 
movement of the wall element toward the 
conveyor flight (10a). 

4. Apparatus as defined In Claim 2 
characterized in that the wall element (48) 
positioned below the conveyor flight (8a) is 
displaceable downwardly away from the 
conveyor flight (8a) and stop means limiting 
upward movement of the wall element toward 
the conveyor flight. 

5. Apparatus as defined in Claim 1 
characterized in that it comprises at least two 
pairs of gas circulation manifolds (33, 38) 
defining at least two localized treatment areas 
each within but smaller than said treatment 
zone, the pairs of manifolds being spaced from., 
each other In the upstream and downstream 
directions of the feed path of the fibrous mat. 

6. Apparatus as defined in Claim 5 
characterized in that the supply manifolds (33) 
of said pairs are located in the circulation box 
(1 9) at one side of the feed path and the outlet 
manifolds (38) are located in the circulation box 
(18) at the other side of the feed path. 

7. Apparatus as defined in Claim 5 
characterized in that the supply manifolds (33) 
of said pairs are located in the supply circulation 
box (19) at one side of the feed path and the 
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exhaust manifolds of said pairs are located in 
the exhaust circulation box (18) at the other 
side of the feed path. 

8. Apparatus as defined in Claim l 
characterized in that it comprises a plurality of 
pairs of circulation boxes (18, 19) arranged at 
opposite sides of the feed path, and a Plurality 
of pairs of circulation manifolds (33, 38), at 
least one pair of manifolds (33, 38) being 
positioned in one pair of circulation boxes (18 
19) and at least one pair of manifolds (33, J»j 
being positioned In another pair of circulation 
boxes (18, 19). 

9. Apparatus as defined in uaim z 
characterized in that the displaceable wall 
element (45, 48) has a dimension in a direction 
parallelling the feed path at least twice as great 
as the spacing between two projecting ribs 1 1 
of the links of the conveyor. 

Patentanspruche 
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1. Vorrlchtung zur Warmebehandlung einer 
ein In der W3rme aushSrtbares Faserblndemittel 
enthaltenden Fasermatte mit einer Fdrderyor- 25 
richtung zum VorrQcken der Fasermette langs 
einer Behandlungsbahn, mit Gasumwalzkasten 
an voneinander abgewendeten Seiten der Matte 
auf dieser Bahn zur Begrenzung einer Behand- 
lungszone, mit mjt den Gasumwalzkasten ver- 30 
bundenen Gaszufuhrungs- und Abzugsleitungen 
zur Blldung einer Bahn fur das erhitzte Gas 
durch die Fasermatte in der Behandlungszone, 
gekennzeichnet durch eln Paar von Zufuh-- 
rungs- (33) und Abszugsgasumwalzleitungen 35 
(38) innerhalb der Umwalskasten (19 bzw. 18) 
zur Bildung einer stromabwartigen ortllcnen 
Behandlungszone innerhalb der und klelner als 
die Behandlungszone und durch den Leitungen 
(33 38) zugeordnete HeiBgasumwSlzelnrlch- 40 
tungen, die erhitztes Gas durch die Fasermatte 
mit einem Druck fuhren, der hdher 1st als der 
Druck des Gases, das zwischen den Umwaiz- 
kasten (18, 19) durch die Fasermatte gefuhrt 

wird ^ 
W 2." Vorrichtung nach Anspruch 1. bei der die 
Fordervorrichtung aus zwel gelochten Endios- 
fdrderern mit im Abstand angeordneten 
ForderertrOmer besteht, die auf die Fasermatte 
gerichtet sind, die Matte auf Ihrem iWe durch so 
die Behandlungszone erfassen und vorrucken 
die Gasumwalzkasten an den AuSensehen 
der Ferderertriimer Ba, 10a angeordnet slnd und 
In Richtung auf die W^erertramer ge nchtett 
Offnungen aufweisen, durch d.e das erhitzte ss 
Gas durch den gelochten Forderer und, durch d e 
Fasermatte zwischen den W r derertrumern 
umgewalzt wird, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Umwalzverteilerleltungen (33. 38) we 
nlgstens tellweise durch Wandelemente (45, eo 
48) begrenzt sind, die eng auf einem Trum (lOa 
8a) des gelochten Foderers aufllegen, und 
auf Befestigungseinrichtungen (44) 9|na"« n 
sind die diesen Wandelementen (45, 48) 

' 65 



Bewegungsfreiheit weg vom Fdrderertrum (1 Oa, 
8a) geben. n ' 

3. Vorrlchtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB Wandelement (45) ober- 
halb des Fdrderertrurhs (10a) liegt und nach 
oben vom Fdrderertrum (10a) weg verschiebbar 
und in Richtung auf das FOrderertrum (10a) 
unter dem ElnfluS der Schwere beweglich 1st, 
sowie ferner gekennzeichnet durch 
Begrenzungsanschlage (47) zur Begrenzung 
einer abwSrtsbewegung des Wandelementes in 
Richtung auf das FSrderertrum (10a). 

4. Vorrichtung nach Ansp.ruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, da& das Wandelement (48) 
unter dem Farderertrum (8a) sitzt und nach 
unten vom Fdrderertrum (8a) weg verschiebbar 
Ist, wobei Elnrichtungen das Wandelement nach 
oben In Richtung des F6rderertrums (8a) 
drOcken und Begrenzungsanschlfige zur Begren- 
zung der Aufwartsbewegung des Wandele- 
mentes in Richtung auf das Fdrderertrum vorge- 
sehen sind. . 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenlgstens zwei Paare von 
Gasumwalzverteilerleltungen (33, 38) vor- 
gesehen sind, die wenigstens zwei begrenzte 
Behandlungsbereiche jeweils innerhalb und 
kleiner als die Behandlungszone begrenzen, 
wobei die Paare von Leitungen im Abstand von- 
einander stromaufwSrts und stromabwfirts der 
Vorschubbahn der Fasermatte angeordnet sind. 

6 Vorrlchtung nach' Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ^^ n W*"« r " 
leitungen (33) der Paare in dem Umwalzkasten 
(19) auf einer Selte der Vorschubbahn und die 
AuslaBvertellerleitungen (38) in dem UmwSlz- 
kasten (1 8) auf der anderen Seite der Vorschub- 
bahn angeordnet slnd. #J « # i..r*.h 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zufuhrungsverteiler- 
leitungen (33) der Paare in dem Zufuhrungs- 
umw§lzkasten (19) auf einer Seite der 
Vorschubbahn und die Austnttsverteiler- 
leltungen der Paare Im Austrittsumwaizkasten 
(18) auf der anderen Seite der Vorschubbahn 
angeordnet sind. • 

8. Vorrlchtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Vlelzahl von Paaren 
von UmwfilzkSsten (18, 19) auf entgegen- 
gesetzten Seiten der Vorschubbahn ange- 
ordnet ist und eine Vielzahl von Paaren von 
Umwalsverteilerleitungen (33, 38) vorgesenen 
ist, wobei wenigstens ein Paar der Urnwalzver- 
ielierleltungen (33, 38) In einem Paar der 
Umw3lzkasten (18, 19) und wenigstens ; ein 
Paar der Verteilerleitungen (33, 38) in einem 
anderen Paar der UmwSlzkSsten (18, 19) ange- 

0rd g®VoJrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das verschiebbare Wand- 
element (45. 48) eine Abmessung in Richtung 
parallel zur Vorschubbahn aufweist, die we- 
nigstens zweimal grosser ist als die Abmessung 
zwischen zwei Lenkerrlppen 11 D des Fdrderers. 
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Apparatus for the thermal treatment of a padding material formed from fibres with a thermosetting bonding 
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1. Apparatus for heat treating a fibrous mat carrying a heat hardenable fiber binder comprising 
conveyor mechanism for advancing the fibrous mat through a treatment path, gas circulation boxes 
arranged at opposite sides of the mat in said path and defining a zone of thermal treatment, gas 
supply and exhaust ducts respectively connected with said circulation boxes and providing for 
passage of heated gas through the fibrous mat in said treatment zone, characterized in that it 
comprises in the downstream part of the treatment zone a pair of supply <33) and exhaust (38) gas 
circulation manifolds positioned within the circulation boxes (18, 19) and defining a localized treatment 
area within and smaller than said treatment zone, and heated gas circulating means associated with 
said manifolds and circulating heated gas through the fibrous mat at a pressure higher than that of the 
gas passed through the fibrous mat from one circulation box to another one. 
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